[bookmark: _Toc13248927][bookmark: _Toc13249324] 一、项目概况及总体要求
近年区域内下部分采管柱打捞作业逐渐增大，其中有较多情况下需要穿过2.313"滑套切割下部2-7/8"~4-1/2"油管，由于尺寸限制，以往作业只能使用电缆切割工艺，而部分井由于井斜较大，电缆无法下入，只能采取更为复杂的套铣、磨铣等打捞手段，增加了作业周期与风险。根据调研，目前市场上有一种较为成熟的过油管水力割刀可以特殊工况下的需求。该种工具作业井况复杂，作业难度大，高度依赖于工具本身性能，目前公司尚无该特殊规格的成熟产品，特立项采购过油管水力割刀工具。
本次采购为特殊的过油管割刀，目前无相关标准。部分要求可参考石油天然气行业标准SY/T 5070-2012钻井、修井用割刀。
[bookmark: _Toc13248928][bookmark: _Toc13249325]二、需求一览表
	序号
	物资名称
	规格型号
	主数据编码
	物资编码
	数量
	单位
	备注

	1
	过油管水力割刀
	过油管水力割刀，外径2-1/8"，最大切割尺寸4-1/2"，连接扣型1.5"AMMT BOX，输送方式：连续油管/钻杆，抗拉强度大于50klbs
	A410811
	99999999
	2
	EA
	

	2
	过油管水力割刀刀片
	2-1/8"×4-1/2"割刀刀片，用于切割4-1/2"油管，刀翼为碳合金材质，1个含3支刀片
	A410903
	99999999
	3
	EA
	

	3
	过油管水力割刀刀片
	2-1/8"×3-1/2"割刀刀片，用于切割3-1/2"油管，刀翼为碳合金材质，1个含3支刀片
	A410903
	99999999
	4
	EA
	

	4
	过油管水力割刀刀片
	2-1/8"×2-7/8"割刀刀片，用于切割2-7/8"油管，刀翼为碳合金材质，1个含3支刀片
	A410903
	99999999
	4
	EA
	

	5
	过油管水力割刀易损维修包
	2-1/8"×4-1/2"割刀易损维修包，含固定螺钉、O圈、水力分向盘总成、动力活塞总成
	A410903
	99999999
	4
	EA
	


备注：可视采购产品特性补充采购明细项，如最小送货量等。
[bookmark: _Toc13248929][bookmark: _Toc13249326]三、执行标准/规范
石油天然气行业标准SY/T 5070-2012钻井、修井用割刀
四、设计/使用条件
适用于穿过上部2.313"滑套，切割下方2-7/8"~4-1/2"套管；
最大外径：	2-1/8"
切割尺寸：	2-7/8"–4-1/2"
抗拉强度：	>50klbs
传输方式：	连续油管、钻杆
触发方式：	液压
工作温度：	150℃
五、技术要求
1. 过油管水力割刀
a) 1套过油管水力割刀应包括割刀刀体、水力分向盘总成、动力活塞总成，及配套的固定螺钉、O圈，在安装刀片后即能实现切割作业。
b) 过油管水力割刀刀体部分引用石油天然气行业标准《SY/T 5070-2012钻井、修井用割刀》文件中第3页5.1内割刀的心轴和外割刀的上接头、外筒等主要零件热处理后材料的力学性能应符合表3的规定。
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AI 生成的内容可能不正确。]
c) 尺寸要求：割刀本体最大外径2-1/8"。
d) 切割尺寸要求：安装配套刀片后，能满足最大切割尺寸4-1/2"。
e) 连接扣型：1.5"AMMT BOX。
f) 输送方式：连续油管/钻杆。
g) 割刀本体抗拉强度：大于50klbs。
2. 2-1/8"×4-1/2"割刀刀片
a) 过油管水力割刀刀体部分引用石油天然气行业标准《SY/T 5070-2012钻井、修井用割刀》文件中第3页5.3刀头采用高速工具钢及以上材质制作，刀头热处理后的刃部硬度应为55HRC~65HRC。刀头采用碳化钨硬质合金焊条堆敷焊的，堆焊层不得有未熔透、裂纹等曲线，焊料与硬质合金、刀体结合需良好。
b) 切割尺寸：切割尺寸4-1/2"。
c) 材质要求：刀翼为碳合金材质。
d) 组成形式：1套刀片含3支刀片，满足一次切割作业需求。
3 2-1/8"×3-1/2"割刀刀片
a) 过油管水力割刀刀体部分引用石油天然气行业标准《SY/T 5070-2012钻井、修井用割刀》文件中第3页5.3刀头采用高速工具钢及以上材质制作，刀头热处理后的刃部硬度应为55HRC~65HRC。刀头采用碳化钨硬质合金焊条堆敷焊的，堆焊层不得有未熔透、裂纹等曲线，焊料与硬质合金、刀体结合需良好。
b) 切割尺寸：切割尺寸3-1/2"
c) 材质要求：刀翼为碳合金材质，。
d) 组成形式：1套刀片含3支刀片，满足一次切割作业需求。
4. 2-1/8"×2-7/8"割刀刀片
a) 过油管水力割刀刀体部分引用石油天然气行业标准《SY/T 5070-2012钻井、修井用割刀》文件中第3页5.3刀头采用高速工具钢及以上材质制作，刀头热处理后的刃部硬度应为55HRC~65HRC。刀头采用碳化钨硬质合金焊条堆敷焊的，堆焊层不得有未熔透、裂纹等曲线，焊料与硬质合金、刀体结合需良好。
b) 切割尺寸：切割尺寸2-7/8"
c) 材质要求：刀头采用高速工具钢及以上材质制作，刀头热处理后的刃部硬度应为55HRC~65HRC，刀翼为碳合金材质，堆焊层不得有未熔透、裂纹等曲线。焊料与硬质合金、刀体结合需良好。
d) 组成形式：1套刀片含3支刀片，满足一次切割作业需求。
5. 过油管水力割刀易损维修包
a) 组成：含固定螺钉1套、O圈1套、水力分向盘总成1个、动力活塞总成1个，能够满足除割刀本体损坏外的其他维修需求。
六、检测和试验
明确产品检测或试验要求，可明确相应的检测标准和试验方法，优先考虑采用公认的或已颁布的标准检验方法：
a) 结构参数
割刀本体外径最大不得大于2-1/8"，装配4-1/2"规格刀片后最大伸出外径应大于4-1/2"。
b) 无损探伤
割刀本体、刀片应进行无损探伤检验。超声探伤不应有超过JB/T4730.3锻件超声检测规定的Ⅱ级缺陷，磁粉探伤不应有超过JB/T 4730.4锻件磁粉检测规定的Ⅱ级缺陷，供货时，应提供无损探伤报告。
c) 运动灵活性
引用石油天然气行业标准《SY/T 5070-2012钻井、修井用割刀》文件中第3页5.6项要求，个相对转动或相对移动零部件应运动灵活，不得有卡滞现象。刀头完全伸出时，内割刀的刀尖应大于落鱼外径8mm以上。刀头复位时应无卡阻。
七、标识、包装、运输和存储
1. 产品标识
割刀本体应至少打印以下标志：
a) 制造厂代号或商标
b) 产品型号
c) 接头螺纹代号
d) 出厂编号或日期
2. 产品包装
产品外表面及连接螺纹表面应采取防锈蚀措施。接头螺纹应配戴螺纹保护器。
3. 产品运输
产品包装应符合公路、海上运输的有关规定。
4. 产品存储
产品应存放在干燥、清洁通风的库房内。橡胶密封件应存放在干燥、阴凉的库房内。
8、 技术文件
1． 提供技术参数响应/偏离表、产品照片；提供工具材质说明或证明。
2. 送货文件应包括：
a) 产品合格证
b) 产品出厂检验报告
c) 使用说明书
d) 装箱清单
九、工作进度、监造和现场验收
1. 完成合同签订后180天内供货。
2. 随同产品装运应附有清单、产品质量合格证、说明书，包装完好，工具丝扣需提供护丝，运送至甲方指定交货地点：
 交货地点：	广东省惠州市大亚湾石化区中海油惠州物流基地W21库。
3. 提供物资要求与技术要求书一致，满足检验和检测要求，提供工具质检合格等有关证书。
十、技术服务与售后服务
1.在工具使用阶段，若出现工具异常情况，卖方负责进行技术支持和指导；
十一、质量保证
1. 关于质保，在正常使用过程中，产品如出现质量缺陷损坏，甲方可在替换或退货中任选其中一种方式，由此产生的费用，由乙方承担。
2. 质保期为自验收合格之日起6个月。
3. 考核、罚则、赔偿等特殊要求：如工具在使用过程中发生因工具本身问题造成的井下事故，我方有权终止合同执行，并无条件退货，且因此造成的损失，由卖方全部承担。
[bookmark: _Toc13249328][bookmark: _Toc13248931]十二、其他要求
1. [bookmark: _GoBack] 付款方式：	银行电汇；
2. 付款周期：	接到发票45天内付款；
3. 结算方式：通过验收后，支付合同全部款项。
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